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Лабораторна робота 
ОСЬОВИЙ ІНСТРУМЕНТ.  
СВЕРДЛА 
 
Мета роботи. Вивчити конструкцію спіральних свердел та визначити 
геометричні параметри з подальшим оформленням ескізу. Набути навичок 
вимірювання геометричних параметрів спіральних свердел. 
 
Завдання. Вивчити конструкцію спіральних свердел загального приз-
начення, визначити та виміряти їх геометричні параметри, за результатами 
вимірювання оформити ескіз інструменту. 
 
Матеріально-технічне забезпечення: 
- комплект свердел стандартної конструкції; 
- штангенциркуль; 
- кутомір маятниковий 3УРИ-М; 
- кутомір з ноніусом 5УМ. 
 
Теоретичні відомості 
Свердло – осьовий різальний інструмент для утворення отвору в су-
цільному матеріалі та/або збільшення діаметру наявного отвору. Використо-
вують для отримання як наскрізних, так і глухих отворів. В процесі роботи 
свердло здійснює два рухи: обертальний (головний рух) і поступальний (рух 
подачі). Для отримання отворів в суцільному матеріалі найбільше поширення 
мають спіральні свердла. 
Конструктивні елементи спірального свердла. Свердло складається з 
робочої частини (включаючи різальну частину), шийки, хвостовика і лапки 
(рис. 1).  
Спіральне свердло стандартної конструкції складається з наступних 
елементів: 
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Дві передні поверхні, що є гвинтовими поверхнями постійного кроку. 
Можна стверджувати, що вони утворені гвинтовим рухом різальних кромок 
вздовж осі свердла. По цих поверхням сходить стружка піж час роботи свер-
дла. 
 
Рис. 1. Зовнішній вигляд спірального свердла 
Дві задні поверхні. Їх форма залежить від способу заточування свердла. 
Вона може мати форму гвинтової поверхні або площини. В окремих випад-
ках задня поверхня свердла є конічною або фасонною. 
Дві головні різальні кромки, утворені перетином передніх поверхонь 
(гвинтова поверхня канавок, по яких сходить стружка) і задніх поверхонь 
(поверхні, звернені до поверхні різання). 
Поперечна різальна кромка, утворена перетином двох задніх повер-
хонь. Її форма визначається формою задніх поверхонь, які у свою чергу за-
лежать від способу заточування свердла. У загальному випадку поперечна 
кромка свердла має форму прямої або опуклої лінії. 
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Стрічка свердла – порівняно вузька ділянка на його циліндричній (бо-
ковій) поверхні, розташована уздовж його гвинтової канавки і примикає до 
передньої поверхні. Вона забезпечує центрування свердла в оброблюваному 
отворі при різанні. 
Спинка зубця. Це поверхня розташована безпосередньо за стрічкою на 
боковій циліндричній поверхні свердла. Вона має заниження відносно зовні-
шнього діаметру свердла, яке зроблено для того щоб у процесі роботи сверд-
ло не контактувало з вже обробленим отвором (щоб воно не затирало по бо-
кових поверхнях).  
 
Геометрія спірального свердла 
Основні геометричні параметри (кути) стандартного свердла представ-
лено на рис. 2, до яких відносяться: 
 – передній кут на головній різальній кромці; 
α – задній кут на головній різальній кромці; 
 – кут нахилу поперечної кромки. 
 
Рис. 2. Основні геометричні параметри свердла 
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Робоча частина спірального свердла має складну форму, внаслідок чого 
кутові параметри є змінними уздовж різальних кромок інструменту (рис. 3). 
Треба враховувати, що для свердла кути можливо вимірювати у двох площи-
нах: 
- у площині, яка перпендикулярна до різальної кромки, зазвичай їх 
позначення має індекс N, наприклад αN або N; 
- у площині, яка паралельно осі інструменту. 
На рис. 3 представлено приклад вимірювання кутів у трьох точках різа-
льної кромки у різних площинах. Площини (перерізи) А-А паралельні осі ін-
струмента, а площини Б-Б перпендикулярні до різальної кромки. Зверніть 
увагу, величина кутів у точках 1, 2 та 3 має різне значення.  
 
Рис. 3. Кути свердла вздовж кромки 
 
Кут нахилу гвинтової канавки  – це кут між віссю свердла і дотичною 
до гвинтової лінії, розташованої на зовнішньому діаметрі свердла. В серед-
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ньому цей кут дорівнює 30° для стандартних свердел. Кут ω вимірюють тіль-
ки на зовнішньому діаметрі свердла. 
Взагалі кут ω нахилу гвинтової канавки залежить від діаметру, на яко-
му виконують вимірювання. Для кожної точки кромки свердла кут ω різний.  
Детальний розподіл геометричних параметрів свердла у статичній сис-
темі координат відповідно до ДСТУ 2294-93 наведено на рис. 4. 
 
Рис. 4. Геометричні параметри свердла  
 
Кут при вершині свердла 2φ. У свердла задають не головний кут в пла-
ні, а подвійний 2φ, який утворений головними різальними кромками свердла. 
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У стандартного свердла кут 2φ для свердління сталей середньої твердості рі-
вний 118°. 
Кут нахилу поперечної кромки  визначає нахил поперечної кромки 
відносно головної різальної кромки. Його вимірюють в площині перпендику-
лярної осі свердла. Для стандартного свердла діаметром до 15 мм кут  дорі-
внює 500. Для свердел діаметром 15...80 мм кут  приймають 550. 
Передній кут  можна виміряти (визначити) в декількох площинах: 
- у площині паралельній до осі свердла; 
- у площині перпендикулярній до різальної кромки. 
У стандартного свердла передній кут має змінну величину уздовж різа-
льної кромки, що добре видно на рис. 3. Тому, якщо немає спеціальних вказі-
вок, його вимірюють в площині дотичній до зовнішнього діаметру свердла. 
Це саме та величина, яку вказують в технічній документації. В цьому випад-
ку передній кут  еквівалентний куту нахилу гвинтової канавки ω.  
Для стандартного свердла без спеціальних підгострювань різальної ча-
стини величина кута ω змінна вздовж різальної кромки. Отже, і величина пе-
реднього кута  –  теж буде змінною уздовж кромки. У міру наближення до 
серцевини свердла передній кут  зменшуватиметься. 
Вимірювання переднього кута N в площині перпендикулярній до різа-
льної кромки ускладнено тим, що передня поверхня не плоска, а гвинтова, 
що потребує спеціального обладнання.  
Передній кут  для різних точок кромки можна розрахувати за форму-
лою: 
i
i
r
H
tg


2
 
де: Н –  крок гвинтової канавки свердла, мм; 
ri – радіус, на якому розташована контрольована точка, мм. 
Задній кут α вимірюють в площині перпендикулярній до різальної кро-
мки (його позначають як αN). Величина заднього кута залежить від способу 
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заточування свердла і, в загальному випадку, змінюється уздовж кромки. То-
му його вимірювання виконують мінімум в трьох точках, рівномірно розта-
шованих уздовж кромки, а в технічній документації вказують значення для 
зовнішньої точки кромки. 
Виміряні таким чином кути є інструментальними кутами, оскільки не 
враховують рухи інструменту в процесі свердління. В результаті обертально-
го і поступального (подачі) рухів свердла траєкторія різання для кожної точ-
ки різальної кромки представляє окрему гвинтову лінію, а усієї кромки - гви-
нтову поверхню з кроком, рівним подачі свердла.  
 
Порядок виконання роботи 
1. Для свердла, виданого викладачем, визначити основні конструктив-
ні елементи: робоча та хвостова частини, їх призначення та конструкцію. 
2. Виконати (формат А3) ескіз інструменту – три проекції та простави-
ти габаритні розміри робочої та хвостової частини. 
3. Визначити та позначити на ескізі кути:  
 - головний кут в плані 2 ; 
- кут нахилу гвинтової канавки  ; 
- кут нахилу поперечної різальної кромки  . 
4. У вершинній точці свердла виконати переріз, по нормалі до різаль-
ної кромки, на якому позначити задній кут  ;  
5. За допомогою штангенциркуля виконати вимірювання конструктив-
них параметрів, розмірів, та нанести, відповідно, на ескіз. 
6. За допомогою кутомірів виконати вимірювання геометричних пара-
метрів, кутів, та нанести, відповідно, на ескіз. 
7. Відповідно до ГОСТ 2034-80 та стандартів на конструкцію свердла 
та хвостову частину ГОСТ 25557-82, ГОСТ 14034-74,ГОСТ 2848-75 закінчи-
ти оформлення ескізу інструменту, тобто відобразити iнформацiю про ма-
терiал, якiсть поверхонь, граничнi вiдхилення розмірів, технiчнi вимоги. 
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Контрольні питання 
1. Покажіть передню та задню поверхні свердла. 
2. Яку форму має передня поверхня свердла? 
3. Що впливає на форму задньої поверхні свердла? 
4. Поясніть від чого залежить форма поперечної кромки. 
5. Навіщо на свердлі роблять бокову стрічку? 
6. Чи залежить форма поперечної кромки свердла від способу його 
заточування? 
7. По якій поверхні переточують стандартне свердло? 
8. Дайте визначення переднього та заднього кутів на свердлі. 
9. Дайте визначення поперечної кромки свердла. 
10. Покажіть кут нахилу поперечної кромки свердла. 
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